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RESUMO

A busca crescente por alimentos seguros no mercado atual é algo incontestavel e isso
forca as industrias de alimentos a obtencdo de formas para controles mais aprimorados
na fabricacdo de produtos livres de contaminacGes. Em muitas situacdes a causa de
contaminagdo sdo procedentes da falta de aplicagdo ou de eficiéncia de procedimentos
de limpeza e de conscientizagcdo das pessoas que manipulam os alimentos. Com este
trabalho, pretendeu-se rever e discorrer sobre as principais ferramentas de gestdo da
seguranca de alimentos disponiveis no mercado e 0 que ha de mais recente em gestéo de
seguranga de alimentos. A ferramenta Anéalise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) institui um sistema de controle com enfoque na prevencdo em vez de
basicamente confiar nas andlises de produto final, sendo capaz de se ajustar & mudancas.
Concernente as normas de Certificacdo do Sistema de Seguranca de Alimentos FSSC
22000 (Food Safety System Certification) e ABNT (Associacdo Brasileira de Normas
Técnicas) NBR (Norma Brasileira Regulamentadora) 1ISO 22000, é aconselhavel que
ocorra comunicacdo participativa ao longo de todo o processo de producéo,
acompanhadas da implementacdo dos pré-requisitos como as Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF) e o Sistema de Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC), além dos requisitos comuns a qualquer sistema de gestdo. No Brasil, a
implantacdo dessas ferramentas na agroindustria da producdo de acucar tem se
consolidado e conferido ao produto nacional uma aceitacdo global, € notavel a crescente

adesdo das unidades industriais a cada ano.

Palavras-chaves: Ferramentas de gestdo 1, Seguranca de alimentos 2, APPCC 3, ISO
22000 4.



ABSTRACT

The growing search for safe food in the current market is undeniable and this has forced
food industries to obtain more improved controls for manufacturing contamination-free
products. In many situations, the causes of contamination come from the lack of
application or efficiency of cleaning procedures and awareness among people who
handle food. With this work, we intended to review and discuss the main food safety
management tools available on the market and the latest in food safety management. The
HACCP tool establishes a control system focusing on prevention instead of basically
relying on final product analysis, being able to adjust to changes. Concerning the FSSC
22000 and ABNT NBR ISO 22000 standards, it is advisable that participatory
communication occurs throughout the entire production process, accompanied by the
implementation of prerequisites such as good manufacturing practices and the Hazard
Analysis and Critical Points System. Control, in addition to the requirements common
to any management system. In Brazil, the implementation of these tools in the sugar
production agro-industry has been consolidated and given the national product global

acceptance. The growing adoption of industrial units each year is notable.

Keywords: Management tools 1, Food safety 2, HACCP 3, 1ISO 22000 4.
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1. INTRODUCAO

Atualmente a garantia de um alimento seguro e com qualidade é um desejo
crescente dos consumidores em todo mundo. Com a grande disponibilidade de
informacdes sobre seus direitos, podemos verificar um grau crescente de exigéncias das
pessoas. Em contra partida as empresas do setor de alimentos cada vez mais tém
buscado assegurar a qualidade de seus produtos e servicos.

O alimento contaminado apresenta um risco na vida do consumidor, portanto,
tem capacidade de transmissdo de microrganismos patogénicos. Ou seja, 0 cumprimento
da legislacdo é determinante para impedir os riscos de contaminagdo microbiana no
alimento (PEREIRA; ZANARDO, 2020).

A toxinfeccdo alimentar € um extenso problema de saude publica que ocorre pela
falta de cuidados com os alimentos no plantio, fabricacdo, manipulagcdo e consumo
(PANDOLFI et al., 2020).

As intoxicacOes alimentares levam os consumidores a desconfianca do produto
e prejuizos financeiros nas industrias alimenticias. Assim, as empresas procuram o
sistema de garantia da qualidade para dar satisfacdo aos clientes e a melhoria da
qualidade de seus produtos (NOGUEIRA; DAMASCENO, 2016).

Nos Estados Unidos, na Comunidade Européia, assim como em outras partes do
mundo, muitos esforcos tém sido feitos para evitar a propagacdo de agentes patogénicos
e a toxinfeccdo alimentar (¢ uma doenca que ocorre quando se consome alimentos
contaminados com microrganismos que liberam toxinas no trato gastrointestinal,
causando sintomas como diarreia, vomitos e febre. E diferente da intoxicacao alimentar,
onde se ingere a toxina ja produzida pelos microrganismos no alimento). No Brasil quem
atua no controle sanitério e protecdo a satde do consumidor é a Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA) que regulamenta, dentre outras, as seguintes legislacoes:
Resolucdo - RDC n.° 275, de 21 de outubro de 2002 que estabelece os Procedimentos
Operacionais Padronizados, a Resolucdo - RDC n.° 216, de 15 de setembro de 2004 que
estabelecem procedimentos de Boas Préaticas no Servigo de Alimentag&o.

O Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) também traz
legislacBes com o objetivo de produzir alimentos seguros como a Portaria n° 46, de 10
de fevereiro de 1998, que institui 0 APPCC a ser implantado nas industrias de produtos
de origem animal sob o regime do Servico de Inspecdo Federal — SIF, e 0 Decreto

n°9.013 de 29 de margo de 2017 (RIISPOA), que dispdem sobre a inspec¢éo industrial e
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sanitaria de produtos de origem animal.

Quando se fala em industria de alimentos, é interessante ressaltar que muitas
causas de contaminacdo sdo provenientes da falta de aplicacdo de procedimentos de
limpeza e de conscientizacdo das pessoas que manipulam os alimentos (CARBALLIDO
etal., 1994 FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001). O treinamento e 0 comprometimento
de todos os envolvidos na fabricacdo, principalmente, e com destaque, a alta
administracdo, sdo uma das condi¢cfes basicas para o sucesso da implantacdo dessas
ferramentas (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Para estabelecer o sistema de seguranga do alimento e para garantir a qualidade
dos alimentos, a implantacdo das Boas Praticas de Fabricacdo e dos Procedimentos
Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), séo pré-requisitos para o Sistema de Anélise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), os quais integram a base da gestéo
da seguranca e qualidade de um estabelecimento de alimentos (CAVALCANTE;
NASCIMENTO, 2019).

A verificacdo é realizada por meio de planilhas de controle, treinamentos dos
manipuladores e a adesdo de checklist (lista de verificacdo) o que possibilita identificar
situacOes de falhas no processo e garante uma producdo de um alimento com qualidade
(PANDOLFI et al., 2020).

Como os manipuladores podem ser portadores assintomaticos de organismos
contaminantes, a manipulacdo incorreta de alimentos € um dos principais fatores de
transmissdo de doencas alimentares (GOIOS et al., 2017). Portanto, o treinamento dos
manipuladores de alimentos é muito importante, para garantir a execucdo das Boas
Praticas de Manipulagdo, visto que sdo procedimentos satisfatorios para garantir a

seguranga higiénico-sanitario e qualidade dos alimentos (SIMPLICIO; SILVA, 2020).

13



2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

O trabalho visa promover uma revisdo bibliografica sobre as ferramentas em
gestdo da qualidade e de seguranca dos alimentos existentes atualmente, bem como seus

principios, conceitos, importancia e formas de aplicacao.

2.2 Objetivos Especificos

e Descrever por meio de revisdo literaria sobre o historico, o desenvolvimento, a
importancia e aplicacdo das ferramentas em gestdo da qualidade e da seguranca de
alimentos;

e Entender a necessidade das ferramentas em gestdo da qualidade e da seguranca
de alimentos em um processo produtivo, assim como, a implementacdo dos programas
de pré-requisitos para o funcionamento do sistema intencionando uma certificacao.

e Conhecer em uma unidade industrial alimenticia, 0s processos de
implementacdo dos programas de pré-requisitos do sistema de gestdo da qualidade e
seguranga de alimento, com seus desafios e adversidades.

14



3. REVISAO LITERARIA

3.1 Conceitos

O Codex Alimentarius, ou "Cddigo Alimentar”, é uma colecdo de normas,
diretrizes e codigos de pratica adotados pela Comissdo do Codex Alimentarius. A
Comisséo é a parte central do Programa Conjunto de Normas Alimentares e foi criada
pela FAO (Organizacdo das Nagdes Unidas para a Alimentagcdo e Agricultura) e pela
OMS (Organizacao Mundial da Saude) para proteger a saide do consumidor e promover
praticas justas no comércio de alimentos. Realizou sua primeira reunido em 1963. !

No Codex Alimentarius o conceito seguranca de alimentos é definido como a
garantia de que o alimento ndo provocaré danos a satde do consumidor, por meio de
cuidados durante a ingestdio do produto final (CODEX ALIMENTARIUS
COMMISSION, 2006). A qualidade significa a maneira que as empresas possam
garantir e padronizar a integridade do produto conforme as especificacGes de seus
compradores e das agéncias fiscalizadoras (MOURA JUNIOR; OKADA, 2019).

Na visdo do consumidor, o conceito de qualidade de alimentos nada mais € do
que a satisfacdo das caracteristicas como sabor, aroma, aparéncia, embalagem, preco e
disponibilidade (WURLITZER, 2007). A seguranca de alimentos € a seguranga de que
0 consumo de um determinado alimento ndo causa dano a um consumidor quando
preparado ou consumido de acordo com seu uso intencional.

Com o advento da globalizacdo da economia e a abertura do mercado interno ao
comeércio internacional, a industria nacional foi condicionada a atingir patamares mais
altos de flexibilizacéo e especializagéo, sendo direcionadas para o0 melhor atendimento
ao cliente. E razoavel que se pense que a prioridade das estratégias da gestdo da
qualidade é promover melhorias continuas no seu processo produtivo. Mas deve-se ter
em mente, sempre, que tais melhorias objetivam desenvolver um melhor atendimento
ao cliente (PALADINI?, 1995 citado por THRUN, 2003).

A higienizacdo em uma industria de alimentos merece um destaque especial.
Casos de alteragbes de produtos alimentares e de contaminacBes inaceitaveis,
envolvendo custos, tém sido atribuidos a falhas ou insuficiéncia desses procedimentos
(THRUN, 2003).

! https://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/en/
2 PALADINI, E.P.: Gestdo da qualidade no processo: a qualidade na produgéo de bens e servigos.



Na direcdo de conceitos de qualidade oferecida, Mann3, 1992 (citado por
THRUN, 2003) defende que uma empresa que se preocupa com a qualidade em seus
produtos, tem como resultado uma reagdo em cadeia, custos mais baixos, melhor posicao
competitiva, pessoas mais felizes no trabalho e mais empregos. A produtividade

aumenta a medida que a qualidade melhora, pois ha menos retrabalhos e desperdicios.

3 MANN, N. R. D.: as chaves para exceléncia. S&o Paulo. Makron, McGrow-Hie. 1992 Sdo Paulo:Atlas, 1995. p. 57-61.
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3.2 Sistemas de Gestao

Desde os primordios da historia da industria, tem se buscado métodos mais
eficazes de fazer a gestdo das organizacbes. A administracdo cientifica ou
Taylorismo como ficou conhecido, é o sistema de producao industrial desenvolvido pelo
engenheiro norte-americano Frederick Taylor durante a Segunda Revolugéo Industrial,
baseava-se em técnicas para otimizacdo do tempo realizado em determinada tarefa,
nessa abordagem, decompunha-se o todo em partes fundamentais. A solucdo ou
explicacdo do todo consistia simplesmente na solucdo ou explicacdo das partes. No
entanto, com o aumento da complexidade dos processos e do nimero de variaveis
envolvidas, essa perspectiva segmentada passou a ndo ser suficiente, uma vez que nao
levava em conta a interacdo entre as partes. Cobrindo essa lacuna, a teoria dos sistemas,
analisa o fenbmeno que se pretende explicar como parte de um sistema maior
(BERTOLINO, 2010). Nas palavras de Bertolino (2010): “Sistema ¢ um conjunto de
elementos dinamicamente relacionados que interagem entre si para funcionar como um
todo”.

Dessa forma, as propriedades de um sistema derivam das interacdes entre as
partes e ndo de acOes tomadas de modo separado. De modo analogo, a norma NBR 1SO
9001:2015 define o Sistema de Gestdo da Qualidade como o conjunto de atividades e de
tarefas que devem ser executadas pelos integrantes de uma organizacdo como forma de
garantir a qualidade dos produtos e servigos por ela produzidos, visando sempre a
satisfacdo do cliente.

3.3 Qualidade

Um produto é aquilo capaz de satisfazer a um desejo, essa é a definicdo de Kotler
(1980). Considerando esse conceito inclui-se ndo somente objetos fisicos, como também
0S servigos prestados, visto que, ambos visam a um mesmo propoésito, atender a alguma
necessidade.

Para o consumidor final, um produto ou servico é considerado como de qualidade
quando atende a finalidade para a qual foi adquirido. Ja, para quem produz, a qualidade
do produto é quando este satisfaz o consumidor.

Segunda a norma ABNT NBR ISO 9000:2015 (Sistemas de gestdo da qualidade

- Fundamentos e vocabularios) diz que a qualidade dos produtos e servicos de uma
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organizacao é determinada pela capacidade de satisfazer os clientes e pelo impacto
pretendido e ndo pretendido nas partes interessadas pertinentes. A qualidade dos
produtos e servigos inclui ndo apenas sua funcdo e desempenho pretendidos, mas
também seu valor percebido e o beneficio para o cliente.

Segundo a mesma norma uma organizagédo focada em qualidade promove uma
cultura que resulta em comportamentos, atitudes, atividades e processos que agregam
valor atraves da satisfagdo das necessidades e expectativas dos clientes e de outras partes
interessadas pertinentes. (ABNT NBR 1SO 9000:2015)

Especialistas tem definido qualidade como "adequacéo ao uso", "conformidade
com 0s requisitos” e "baixa variabilidade". Talvez uma definicdo mais apropriada de
qualidade fosse," satisfagdo e fidelizacdo dos clientes” (KRISTIANTO; AJMAL e
SANDHU, 2012) ou, talvez: "A totalidade dos recursos e caracteristicas de um produto
ou servi¢o que afetam sua capacidade de satisfazer explicita ou implicitamente as
necessidades dos clientes” (KOTLER, 2000). Qualidade deve fornecer bens e servicos
que satisfazem completamente as necessidades dos clientes internos e externos.
Qualidade serve como "ponte" entre o produtor de bens ou servicos e o cliente
(JOHNSON e WEINSTEIN, 2004).

Compreender as expectativas dos clientes € um pré-requisito para a entrega de
produtos e servicos de boa qualidade, porque representam os padrdes de desempenho
implicitos que os clientes utilizam para avaliar a qualidade do produto
(PARASURAMAN, 1998).

No segmento da indlstria de alimentos especificamente, para melhor
entendimento do conceito de qualidade, pode-se aborda-lo sob duas Opticas, a saber,
qualidade percebida e qualidade intrinseca. Qualidade percebida esta relacionada as
caracteristicas do produto que levam a recompensa pelo consumo do mesmo e que irdo
atrair o consumidor a recompra. Estas caracteristicas sdo as propriedades sensoriais em
geral. Além dessas, contribuem para a qualidade percebida, a composicao nutricional e
até mesmo as caracteristicas da embalagem.

J& a qualidade intrinseca é tudo aquilo que o consumidor considera como ébvio
no produto, como exemplos temos, peso correto do produto, auséncia de contaminantes,
ndo utilizacdo de componentes proibidos pela legislacdo, utilizacdo de dosagens seguras,
enfim, a qualidade intrinseca esta relacionada a seguranca e atendimento a legislacao
por parte do produto (BERTOLINO, 2010).

Pode-se dizer que a preocupacgdo com a qualidade do produto teve origem nos
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primdrdios da producéo em escala no inicio do séc. XIX, com a utilizagdo de medidas,
padrdes e gabaritos na indUstria bélica americana. Um século depois tivemos a
introducdo da administracdo cientifica com Taylor (1911), anos mais tarde o inicio do
controle estatistico com Shewhart (1931) e na década de 1950 o surgimento de conceitos
como controle total da qualidade com Armand Feigenbaum (1956) e custos da qualidade
e ndo qualidade com Joseph Juran (1951) (SILVA e FERREIRA, 2000).

Contudo, nos ultimos anos, a qualidade deixou de ser um diferencial
competitivo, para transformar-se em uma condi¢do para a permanéncia no mercado.
Grande parte disso deve-se as grandes mudangas ocorridas, resultando em uma
sociedade cada vez mais globalizada. O grande reflexo disso, para a industria de
alimentos, pode-se encontrar nas gondolas dos supermercados, onde encontram-se
produtos de varias cidades, estados e paises, todos inseridos em um mesmo ambiente,
disputando a preferéncia do consumidor. Nesse contexto, “qualidade passa a ser uma
exigeéncia absoluta dos consumidores e, portanto, dos mercados” (BERTOLINO, 2010).

Diante disso, a garantia da qualidade do produto passa a ser de primordial
importancia para que se estabeleca uma relacdo de confianca entre consumidor e
produtor. Essa garantia esta baseada em atividades que resguardem o consumidor de
falhas no produto (JURAN, 1991) constituindo, essas atividades, o controle de qualidade
de um produto ou servico (OAKLAND, 1994).

3.4 Sistemas de Gestao da Qualidade

O consumidor escolhe um produto dentre tantos outros pelo valor que lhe
atribui. O valor pode ser definido como a razédo entre o0 que o consumidor da e o que ele
recebe, em outras palavras, os clientes recebem beneficios advindos da aquisicdo do
produto e arcam com 0s custos (monetarios, custos de tempo, de energia). Dessa
forma, o valor é dado pela razdo entre beneficios e custos (KRISTIANTO; AJMAL;
SANDHU, 2012).

Essa razdo entre beneficios e custos do produto é uma maneira alternativa de
expressar o grau de atendimento as necessidade e expectativas do cliente a partir de
uma perspectiva global do produto. Os clientes sempre irdo buscar produtos que tenham
um maior valor (beneficios/custos) ou, em outras palavras, que atendam melhor
(satisfacam mais) as suas necessidades e expectativas (KRISTIANTO; AJMAL e
SANDHU, 2012).
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Estas necessidades e expectativas sdo expressas nas especificacdes do produto.
A despeito de os requisitos do produto ser muitas vezes definidos pela empresa, em
ultima analise sera sempre o cliente que determinard a aceitabilidade do produto
(KRISTIANTO; AJIMAL; SANDHU, 2012).

Uma rotina de constantes melhorias de seus servigos, produtos e processos é o
que as organizagOes tem sido impelidas a ter devido as pressoes de competitividade e as
constantes mudangas dos mercados, tecnologias, necessidades e expectativas dos
clientes. E nesse contexto surge o conceito de “sistema de gestio da qualidade”.
Segundo a norma ABNT NBR ISO 9001:2015 a abordagem do sistema de gestdo da
qualidade deve incentivar as organizagdes a observar e analisar os requisitos do cliente,
ter uma definicdo dos processos que contribuem para a obtencdo de um produto que seja
aceitavel para o cliente e também manter estes processos sob controle.

Um sistema de gestdo da qualidade precisa fornecer uma estrutura para melhoria
continua tendo como objetivo aumentar a condi¢do de satisfacdo do cliente e de outras
partes interessadas, assim como fornecer confianca a organizacao e a seus clientes de
que ela é capaz de fornecer produtos que atendam aos requisitos do cliente de forma
consistente (ABNT, 2015).
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4. METODOLOGIA

A metodologia empregada neste trabalho consiste em uma pesquisa bibliografica
exploratdria realizada nas plataformas Google, Google Académico, SciELO, Portal da
CAPES e bibliotecas digitais, sem periodos de datas definidas . Foi realizado um
levantamento de documentos, tais como, artigos cientificos, publicacdes periddicas,
documentos eletronicos, legislacdo brasileira, regulamentos técnicos e publicagdes
explicativas relativos ao tema, bem como, sobre as ferramentas utilizadas como
requisitos e pré-requisitos do sistema de seguranca de alimentos e qualidade. As
palavras-chaves utilizadas para a pesquisa dos materiais utilizados neste estudo foram
seguranca dos alimentos; qualidade; ferramentas da qualidade; boas praticas; pontos
criticos. Visando assim uma revisao de trabalhos cientificos e publicacGes ja existentes.

Como critério para selecdo dos textos que fizeram parte deste trabalho foi
realizada primeiramente uma leitura inicial e em seguida aqueles que ndo atenderam ao
objetivo da pesquisa foram excluidos. Os documentos selecionados foram entéo
analisados mais detalhadamente.

Para concretizar os objetivos, o presente trabalho trouxe na parte introdutéria
uma breve contextualizagdo da importancia da qualidade e da seguranga de alimentos,
além da justificativa. A seguir apresenta historicos, conceitos e ferramentas de gestao da
qualidade e seguranca de alimentos e a evolugdo dos conceitos de implantacéo.

Em seguida é apresentada a empresa estudada do setor da agroindustria, no caso
a Usina Caeté S/A — Matriz, localizada no municipio de Sdo Miguel dos Campos,
Alagoas, com um breve historico e sobre a visao empresarial. As pesquisas e abordagens
realizadas na empresa foram permitidas e acompanhadas por funcionario do setor de
gestéo, bem como, a disponibilizacdo de documentos internos para os estudos realizados
e 0 andamento do processo para certificacdo, até entdo em fase de implantacao.

Finalmente, a conclusdo aponta a importancia da implantacdo de praticas que
asseguram uma gestdo eficaz e o incremento a0 modelo de normas internacionais

existentes e os desafios e para se implementar tais ferramentas.
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5. FERRAMENTAS DE GESTAO DA SEGURANCA DE ALIMENTOS

5.1 Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

5.1.1 Histérico

Com origem em industrias quimicas na Gré-bretanha na década de 1950 o
sistema APPCC da sigla original em inglés HACCP (Hazard Analisys and Critical
Control Points), nas décadas de 1960 e 1970, foi extensivamente utilizado nas plantas
de energia nuclear e também adaptado para a area de alimentos pela Pillsbury Company,
uma solicitacdo da NASA (National Aeronautics and Space Administration), para evitar
problema com os astronautas relativo a Enfermidades Transmitidas por Alimentos
(ETA) e migalhas de alimentos nos equipamentos durante a permanéncia no espago. As
embalagens especiais resolveram o problema de migalhas e também de possiveis
toxinfeccdes ou ETA.

A Companhia Pillsbury desenvolveu sistemas de controles mais efetivos para o
processamento dos alimentos, observando em cada etapa o que pode sair errado (FMEA
“Failure, Mode and Effect Analysis”), garantindo alimentos seguros para o programa
espacial da NASA.

Meados de 1971, esse sistema também serviu de base para a Federal Drug
Administration (FDA) que é o 6rgdo governamental dos EUA encarregado do controle
dos alimentos, suplementos alimentares, medicamentos, cosméticos, equipamentos
médicos, materiais bioldgicos e produtos derivados do sangue humano, desenvolver a
regulamentacdo legal para a elaboragdo de alimentos de baixa acidez e em 1973
publicou-se o primeiro documento sobre o APPCC, como base em treinamentos de
inspetores do FDA.

No ano de 1985, a Academia Nacional de Ciéncias dos Estados Unidos
recomenda o uso do Sistema APPCC em programas de protecdo dos alimentos. Em
1988 editou-se um livro pela Comissao Internacional de Especificacdes Microbioldgicas
para Alimentos - ICMSF, propondo o APPCC como ferramenta de qualidade referente
a higiene e microbiologia; ja em 1993, a Comissdo do Codex Alimentarius incorporou
o0 “Guidelines for the application of the HACCP System” ou Diretrizes para aplicagao
do Sistema APPCC.

No Brasil a legislacédo referente ao APPCC teve inicio em 1993 estabelecendo
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pelo SEPES/MAARA (Secretaria de Inspecéo de Pescados e Derivados — Ministério da
Agricultura do Abastecimento e da Reforma Agraria) normas e procedimentos para
pescados, e, no mesmo ano a Portaria 1428 do Ministério da Saude preconiza normas
para obrigatoriedade em todas as industrias de alimentos. (FURTINI; ABREU, 2006)

Em 1997 foram estabelecidas as Diretrizes Codex para a aplicacdo do Sistema
(SENAI, 2000). Em 1998, a Portaria 40 do MAA, atual MAPA, estabeleceu um manual
de procedimentos baseado no sistema APPCC para bebidas e vinagres e, logo em
seguida a Portaria 46 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (1998),
obrigou a implantacdo gradativa de todas as industrias de produtos de origem animal do
programa de qualidade APPCC, cujos pré-requisitos essenciais sdo as BPF’s (FURTINI;
ABREU, 2006).

5.1.2 Conceituacdo do APPCC

Pode-se conceituar o APPCC como uma série de etapas inerentes ao
processamento industrial dos alimentos, incluindo todas as opera¢cdes que ocorrem a
partir da obtencdo da matéria-prima até o consumo, sendo fundamentado na
identificacdo dos perigos potenciais a saiide do consumidor, assim como nas medidas de
controle das condigdes que geram o0s perigos. O sistema € racional, logico,
compreensivel, continuo e sistematico. Racional, por basear-se em dados cientificos e
registrados, l6gico e compreensivel por considerar ingredientes, processos e usos dos
produtos, é continuo, isto é, os problemas sdo detectados e imediatamente corrigidos, e
sistematico, por ser um plano completo, passo a passo desde a matéria-prima até a mesa
do consumidor. (FURTINI; ABREU 2006).

O conceito de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)
permite um estudo sistematico para identificar perigos, avaliar a probabilidade deles
acontecerem durante o processamento, distribuicdo ou uso do produto e definir meios
para controla-los (ILSI4, 1997 apud FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

O Sistema APPCC tem por objetivo analisar e identificar os perigos envolvidos
na cadeia produtiva de alimentos criando medidas de controle para esses perigos de
forma a garantir a seguranca do consumidor. (PAULA e RAVAGNANI, 2009).

44 ILSI (International Life Science Institute): A simple guide to understanding and applying the hazard analysis critical
control point concept. 2nd edition, 1997.



A Anélise de Perigos (AP) €, sem duvida, a peca chave para todo o sistema,
principalmente para a determinacgdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC) (FURTINI;
ABREU, 2005).

O ponto Critico de Controle (PCC) é qualguer ponto, etapa ou procedimento no
qgual se aplicam medidas de preventivas para manter um perigo significativo sob
controle, com objetivo principal de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a saide do
consumidor (SENAI,2000). Ja o Ponto de Controle (PC) ¢é qualquer ponto ou etapa ou
procedimento no qual fatores biologicos, quimicos ou fisicos podem ser controlados,
prioritariamente por programas e procedimentos de pré-requisitos, como as Boas
Préaticas (CNC/CNI/SEBRAE/ANVISA, 2001).

A presenca de residuos quimicos oferece grande ameaca, principalmente quando
analisados os efeitos no longo prazo. A contaminacdo microbiolégica conhecida como
a mais ameagadora a saude humana pode ser bastante controlada, pelas Boas Préticas de
Higiene, durante o0 manuseio e processamento dos alimentos, enquanto a contaminagao
quimica é em geral bastante dificil de ser controlada (BARENDZ® 1998 apud
FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

5.1.3 Principios do APPCC

Para uma correta aplicacdo do sistema APPCC, é muito importante conhecer as
definicBes e o significado exato dos principios do APPCC. A metodologia é logica,
ordenada e possui sete principios, por meio dos quais pode-se controlar os perigos para
a saude dos consumidores. Estes sdo aplicados na seguinte seqliéncia, de maneira

organizada e sistematica (FELIX et al, 2003):

¢ Realizar uma analise de perigos.

e Determinar o ponto critico de controle (PCC).

e Estabelecer limites criticos.

e Estabelecer um sistema de controle para monitorar o PCC.

e Estabelecer as acbes corretivas a serem tomadas quando o monitoramento

indicar que um determinado PCC néo esta sob controle.

S BARENDZ, A.W.: “Food safety and total quality management.” Food Control, vol. 9, n° 2-3, 1998.
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e Estabelecer procedimentos de verificagdo para confirmar se o sistema APPCC
estd funcionando de maneira eficaz.
e Estabelecer a documentagdo sobre todos os procedimentos e registros

apropriados a estes principios e sua aplicacéo.

Segundo o Codex o sistema APPCC, aborda somente a inocuidade do alimento
e ndo as operacdes cotidianas da planta, que envolvem qualidade, aspectos econdmicos
e questdes regulamentares. O conceito de APPCC aplica-se a todos os estagios da cadeia
de producédo do alimento, desde o plantio, cultivo, colheita, processamento, criacéo
animal, fabricacdo, distribuicdo e comercializacdo até o preparo do alimento para
consumo. Recomenda-se a adocéo mais completa possivel do APPCC por toda a cadeia
alimentar para obter um produto in6cuo ao consumidor (OPAS, 2001).

5.1.4 Procedimentos Preliminares

O comprometimento da alta direcdo € a primeira situacéo a ser definida, a partir
dai os supervisores envolvidos devem estar cientes do grau de importancia do sistema e
dos beneficios que possa trazer para a empresa (SENAI, 2000). Disponibilizar recursos
para aquisi¢do de suprimentos necessarios e material de pesquisa é um dos fatores que
contribuem para o sucesso do sistema (FURTINI; ABREU, 2005).

Um profissional para liderar o programa deve ser competente, treinado e com
facilidade de trabalhar em equipe. A formacdo da equipe multidisciplinar com
representantes de diversas areas deve também compor pessoal que esta diretamente
envolvido no processamento do alimento, pela vivéncia com a préatica da industria
(SILVA JR, 2001; SENAI, 2000; FURTINI; ABREU, 2005).

O grande desafio € o treinamento e capacitacdo do pessoal nesse sistema. Faz
parte deste desafio o fato do mesmo ser um sistema que se aprende e se aperfeicoa
fazendo. Deve existir uma atividade de equipe com todos os envolvidos, e 0s que
efetivamente realizam uma determinada etapa do processo, com objetivos comuns, para
que em situacdes de risco, a decisdo deve ser tomada de imediato para a retomada do

controle, sem aguardar instrugées (SILVA JR, 2001).
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5.1.5 Aplicacdo do APPCC

O procedimento para a aplicacdo do sistema APPCC na planta produtora de

alimentos segue uma sequéncia légica como:

¢ Definicdo dos objetivos

¢ Identificacdo e organograma da empresa

¢ Avaliacdo de pré-requisitos (exigéncia do MAPA)

e Programa de capacitacdo técnica (exigéncia do MAPA)

e Descricdo do produto e uso esperado e 0s possiveis consumidores.

e Construir o fluxograma

e Verificar o fluxograma no local

e Analisar os perigos

¢ Relacionar todos os perigos potenciais (identificar os perigos)

e Avaliar todos os perigos potenciais (avaliar 0s riscos)

e Determinar a necessidade de ac¢oes

Em seguida, entram, como citado anteriormente, 0s sete principios.

O gerenciamento da inocuidade alimentar incorpora aspectos toxicolégicos,
microbioldgicos, médicos e epidemioldgicos; a aplicacdo adequada do APPCC requer
especialistas com grau elevado de experiéncia cientifica, bem como capacidade de
pensar de forma estruturada e sistematica para aplicar os elementos do gerenciamento
de inocuidade de modo inteligente e eficaz (OPAS, 2001).

A descricao do produto ndo se restringe a aparéncia e a estrutura, ou as matérias-
primas e aos aditivos usados para sua producao. Os fatores que influenciam na cinética
dos microrganismos, como pH e atividade de agua (aW), assim como as condicdes de
armazenamento (embalagem em atmosfera modificada, temperatura) e a vida (Util
prevista devem também ser definidos (OPAS, 2001).

O uso esperado consiste em informacfes sobre se o produto tem que ser
preparado antes do consumo, por exemplo, por aquecimento, ou se pode ser consumido
diretamente. No que diz respeito a um nivel aceitavel de risco para um perigo potencial
de inocuidade do alimento, deve-se indicar para que grupo da populagéo o alimento se
destina. E 6bvio que sdo necessarias maiores exigéncias relativas a inocuidade para

hospitais ou asilos para idosos (OPAS, 2001).
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5.1.6 Implementagdo do APPCC

O mais dificil para a industria €, sem duvida, 0 momento de introduzir o plano.
As mudancas tém que ser inseridas gradativamente da forma mais pratica possivel.
Empresas optam por fazer simulagfes que possam vir a ocorrer, supervisionados pelo
pessoal responsavel, até que todos estejam envolvidos e viabilize a nova rotina
(FURTINI; ABREU, 2005).

Dentre as principais dificuldades enfrentadas para implementacdo do Sistema
estdo a capacitacdo técnica e os investimentos em infra-estrutura (FURTINI; ABREU,
2005).

Como exemplo de um processo de adequacdo de um sistema de gestdo de
qualidade, observou-se um estudo relatado por Spexoto et al. (2005) numa propriedade
leiteira. Realizou-se a implantacdo de APPCC e verificou-se que as principais
dificuldades encontradas no projeto foram a motivacdo e o0 envolvimento dos
funcionarios para a nova rotina implementada; dificuldade de tomada de decisdo
rapida; falta de dados indicando os limites criticos e as formas de monitoramento do

trabalho, dentre outros.

5.1.7 Pré-Requisitos

Para um funcionamento eficaz 0 APPCC deve ser acompanhado de programas
de pré-requisitos como auxilio nas condicdes operacionais e€ ambientais basicas
necessarias para a producdo de alimentos inocuos e saudaveis (OPAS, 2000). As
ferramentas de gestdo da qualidade como 5S, e garantia da qualidade (BPF, PPHO e
POP), embora consideradas de carater genérico sdo indispensaveis para o sistema
APPCC e devem ser executadas sobre uma base sélida de cumprimento (FURTINI;
ABREU, 2005).

5.2 Procedimentos Padréo de Higiene Operacional (PPHO)

Os Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), representam um
programa escrito a ser desenvolvido, implantado, monitorado, registrado e verificado
pelos estabelecimentos, para se tomar agdes corretivas. (Tabela 1)

Estes procedimentos podem ser classificados em pré - operacionais (executados
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antes do inicio das operacgdes) e operacionais (executados durante as atividades). Os pré
— operacionais devem conter as respectivas frequéncias de execucdo, as substancias
empregadas e suas concentragdes, as formas de monitoramento com as respectivas
freqliéncias, as medidas corretivas adotadas em caso de ocorréncia de desvios dos
procedimentos e 0os modelos dos formularios ou registros de monitoramento.

Os Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), devem contemplar
a descricdo de todas as etapas dos processos de fabricagdo, (Tabela 1), incluindo
obtencdo e estocagem, a identificacdo de possiveis perigos fisicos, bioldgicos ou
quimicos, os limites aceitaveis para cada perigo seguido das medidas de controle que
previnem o surgimento deles, as medidas corretivas no caso de desvio, a identificagao
do método e freqiiéncia de monitoramento e os formularios de registro das atividades de
monitoramento (MAPA, 1997).

A verificacdo oficial bem como o monitoramento dos procedimentos de limpeza
devem ser realizados logo apds a sua execucdo tendo como objetivo averiguar se a

execucdo ocorreu de maneira correta conforme o procedimento (MAPA, 2005).
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Tabela 1: Exemplos de legislaces associadas a PPHO com as respectivas descrices.

Circular n° 272, de 22 de
dezembro de 1997 -
DIPOA/SDA/MAPA

Implanta o Programa de Procedimentos Padrdo de
Higiene Operacional (PPHO) e do Sistema de Analise de
Risco e Controle de Pontos Criticos (ARCPC) em
estabelecimentos  envolvidos com o  comércio
internacional de carnes e produtos carneos, leite e
produtos lacteos e mel e produtos apicolas. Ambito:
federal

Obs.: ARCPC era a sigla usada no passado pelo MAPA

para HACCP/ APPCC

Resolucdo n° 10, de 22 de
maio de 2003 —
DIPOA/SDA/MAPA

Institui o Programa Genérico de Procedimentos — Padrdo
de Higiene Operacional — PPHO, a ser utilizado nos
Estabelecimentos de Leite e Derivados que funcionam sob
oregime de Inspecdo Federal, como etapa preliminar e
essencial dos Programas de Segurancga Alimentar do tipo
APPCC (Anélise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle). Ambito: federal

Circular n° 369, de 02
de junho de 2003 -
DCI/DIPOA/MAPA

Instrugdes para elaboracdo e implantacdo dos sistemas
PPHO e APPCC nos estabelecimentos habilitados a

exportacdo de carnes. Ambito: federal

Circular n° 175, de 16 de
maio de 2005 - CGPE/
DIPOA/ MAPA

Estabelece Programas de Autocontrole que serdo
sistematicamente submetidos a verificacdo oficial de sua
implantagdo e manutencdo. Estes Programas incluem o
Programa de Procedimentos Padrdo de
Operacional —PPHO (SSOP), o Programa de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC (HACCP)

e, num contexto mais amplo, as Boas Préaticas de

Higiene

Fabricagdo — BPFs (GMPs). Em razdo de acordos
internacionais existentes, sao estabelecidos os Elementos
de Inspecdo comuns as legislagcBes de todos os paises

importadores, particularmente do setor de carnes.

Circular n® 176, de 16
de maio de 2005 -
CGPE/ DIPOA/
MAPA

Trata da Modificacdo das Instrugdes para a verificagdo do
PPHO e aplicacdo dos procedimentos de verificacdo dos
Elementos de Inspec¢do previstos na Circular N° 175/ 2005
CGPE/ DIPOA.

Fonte: Adaptado de FOODDESIGN, 2023.
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5.3 Procedimentos Operacionais Padronizados (POP)

Os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) definidos como
procedimentos descritos de forma objetiva, define instrucfes para a realizacdo de uma
atividade na rotina da producéo, elaboracdo, transporte ou armazenamento (Tabela 2).

Controle da potabilidade da agua, manutencdo preventiva e calibracdo de
equipamentos, programa de recolhimento de alimentos, selecdo de matérias-primas,
ingredientes e embalagens, higienizacdo das instalacdes, equipamentos, moveis e
utensilios, manejo de residuos e controle integrado de vetores e pragas urbanas séo
aspectos que requerem criagdo e manutencdo de procedimentos operacionais
padronizados (ANVISA, 2001).

Os Procedimentos apresentam os nomes dos responsaveis técnico, legal ou
proprietario e ainda do funcionério responsavel pela realizacdo da tarefa, indicando a
validagdo e comprometimento com a implementacdo da rotina do mesmo. Podem ser
apresentados como anexos dos Manuais de Boas Praticas de Fabricacao e relaciona os
materiais necessarios para a execucao da tarefa bem como os Equipamentos de Protecédo
Individual (EPI) quando necessario (ANVISA, 2002).

Os Procedimentos Operacionais Padronizados — POP instituidos pela resolucéo
275 de 2002, pela Anvisa (MS), vdo um pouco além do controle da higiene, porém néo
descaracterizam os PPHO recomendados pelo MAPA; ambos vdo dar suporte a

confeccdo do manual de boas préticas:

Tabela 2: Exemplo de legislacdo associada aos POP com a respectiva descricao.
Aprova o Regulamento Técnico de Procedimentos

Resolucdo RDC n° Operacionais Padronizados aplicados aos
275, de 21 de Estabelecimentos Produtores Industrializadores de
outubro de 2002 - Alimentos e a Lista de Verificagdo das Boas Praticas
ANVISA de Fabricacio em Estabelecimentos Produtores

Industrializadores de Alimentos. Ambito: federal

Fonte: Adaptado de FOODDESIGN, 2023.

5.4 Boas Praticas de Fabricacdo (BPF)

O MAPA define Boas Praticas como sendo 0s procedimentos necessarios

empregados para resultar numa producdo de alimentos indcuos, saudaveis e saos,
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estabelecendo os requisitos gerais e essenciais para a elaboracdo de alimentos

elaborados/industrializados para o consumo (MAPA, 1997).

As BPFs sdo necessarias para controlar as possiveis fontes de contaminagédo

cruzada e garantir que o produto atenda as especificacdes de identidade e qualidade
(SENALI, 2000).

Segundo a legislagdo, os seguintes aspectos devem ser contemplados no

Programa de Boas Praticas de Fabricacdo (Tabela 3).

Projetos dos prédios e instalacfes — facilidade de limpeza, operacgdes sanitarias
e fluxos ldgicos;

Limpeza e conservacao de instalacfes hidraulicas — pisos e paredes, terrenos,
instalacOes elétricas e isolamentos, tratamento de lixo;

Programa de qualidade da agua — potabilidade da agua;

Recebimento de matérias-primas e estocagem — areas apropriadas para estoque
de matéria-prima, embalagens, produto acabado, produtos quimicos e insumos;
Qualidade da matéria-prima e ingredientes — deve-se conhecer o grau de
contaminacdo de cada matéria-prima e ingrediente. Inclui especificacbes de
produtos e selecdes de fornecedores;

Higiene pessoal — higiene corporal, controle de doencas, uso de uniformes,
toucas e calcados limpos e adequados, evitar atitudes ndo higiénicas;

Controle integrado de pragas;

Projeto sanitario dos equipamentos;

Limpeza e sanificagdo de equipamentos e utensilios;

Calibragdo dos instrumentos — deve-se proceder a calibracdo periddica dos
instrumentos de controle de temperatura, pressdo, peso e outros parametros
relacionados a seguranca do produto;

Programa de recolhimento (recall) — procedimentos escritos para assegurar o
recolhimento do lote de um produto de forma eficiente, rapida e completa;
Garantia e controle de qualidade — atividades que complementam as BPF;
Treinamentos periodicos para os funcionarios, tornando-os responsaveis e

comprometidos com a qualidade dos servicos.
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Tabela 3: Exemplos de legislagdes relacionadas a BPF com as respectivas descrigdes.

Resolucdo RDC n° 91,
de 30 de junho de 2016
- MS/ ANVISA

Dispde sobre as Boas Préticas para o Sistema de Abastecimento de Agua
ou Solucdo Alternativa Coletiva de Abastecimento de Agua em Portos,

Aeroportos e Passagens de Fronteiras. Ambito: federal.

Portaria Normativa n°
753, de 30 de marco de
2015 - MD -

Ministério de Defesa

Aprovar o Regulamento de Seguranca dos Alimentos das Forgas
Armadas - MD42. Revoga a Portaria n® 854/SELOM, de 4 de julho de
2005 — MD. Ambito: federal

Portaria n° 05, de 09 de
abril de 2013 - CVS-
SP

Aprova o regulamento técnico sobre boas praticas para estabelecimentos
comerciais de alimentos e para servigos de alimentacdo, e o roteiro de
inspecdo, anexo. Revoga a Portaria CVS n° 06, de 10 de marco de 1999.
Revoga a Portaria CVS n° 18, de 09 e setembro de 2008. Ambito: estadual
—SP

Portaria n® 2619, de 06
de dezembro de 2011 -
SMS

Aprova 0 Regulamento Técnico de Boas Préaticas. Estabelece critérios /
procedimentos operacionais padronizados para a produgéo de alimentos.
Revoga a Portaria n° 1210, de 03 de agosto de 2006. Ambito: municipal.

Resolu¢do - RDC n°
216,de 15 de setembro
de 2004 — MS

Aprova 0 Regulamento Técnico e estabelece procedimentos de Boas
Praticas para servicos de alimentacdo a fim de garantir as condicoes

higiénico-sanitarias do alimento preparado. Ambito: federal

Resolu¢do RDC n° 91,
de 11 de maio de
2001- MS/ ANVISA

Aprova o Regulamento Técnico - Critérios Gerais e Classificacdo de
Materiais para Embalagens e Equipamentos em Contato com Alimentos
constante do Anexo desta Resolugdo. Ambito: federal

Obs.: As Boas Préticas de Fabrica¢do sdo um dos critérios exigidos.

Portaria n°® 368, de 04
de setembro de 1997 -
MAPA

Aprova o Regulamento Técnico sobre as condi¢Oes Higiénico- Sanitarias
e de Boas Préticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Elaboradores

Industrializadores de Alimentos. Ambito: federal

Portaria n® 326, de 30
de julho de 1997- MS

Aprova o Regulamento Técnico "Condices Higiénico-Sanitérias e de
Boas Praticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Produtores

Industrializadores de Alimentos". Ambito: federal

Portaria n® 1428, de 26
de novembro de 1993 -
MS

Aprova o Regulamento Técnico para a inspe¢do sanitaria de alimentos,
as diretrizes para o estabelecimento de Boas Praticas de Producéo e de
Prestacdo de Servigos na Area de Alimentos e o Regulamento Técnico
para o estabelecimento de padrdo de identidade e qualidade para servigos

e produtos na area de alimentos. Ambito: federal

Fonte: Adaptado de FOODDESIGN, 2023.



6. CERTIFICACAO NO SISTEMA DE SEGURANCA DE ALIMENTOS

6.1 A origem do sistema FSSC 22000 (Food Safety System Certification)

A Organizacdo Internacional de Normalizacdo (ISO) iniciou em 2001 o
desenvolvimento de uma norma auditavel para a industria de alimentos, construindo
sobre o papel da certificacdo de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) nos sistemas de gestdo da seguranca de alimentos. O resultado entdo foi a ISO
22000:2005, langada em 2005. Seu objetivo era de definir os requisitos de gestdo da
seguranca de alimentos para empresas que precisavam atender a uma grande variedade
de regulamentacbes globais para a seguranca de alimentos. Entretanto, a 1SO
22000:2005, ndo foi aprovada pelo Iniciativa Global para Seguranca Alimentar (GFSI)
na época foi atribuido ao fraco contetido para programas de pré-requisitos. Entdo um
grupo de grandes empresas multinacionais redigiu um adendo a norma ISO 22000:2005
para melhorar este contetdo, conhecido como Especificacdo Disponivel ao Publico 220
(PAS 220:2008), lancada em 2008.

A combinagdo da ISO 22000:2005 e PAS 220:2008 o GFSI concorda que
continha um contetdo adequado para aprovacdo, mas ressaltou que deveria existir um
esquema de posse da industria que governasse a combinagdo destas duas normas, junto
com uma énfase nos requisitos regulatérios e do cliente.

Consequentemente, a Fundacéo para a Certificacdo da Seguranca de Alimentos
desenvolveu a FSSC 22000 (Food Safety System Certification 22000), combinando a
ISO 22000:2005 a PAS 220:2008, juntamente com requisitos regulatérios e do cliente.
A FSSC 22000 foi aprovada pelo GFSI em maio de 2009 como uma referéncia mundial
para a gestdo da seguranga de alimentos. Desde fevereiro de 2010, a FSSC 22000 se
tornou a sexta norma a fazer parte do portifélio de esquemas reconhecidos da GFSI.

O resultado é a norma internacional, auditavel, que especifica os requisitos para
sistemas de gestdo da segurancga de alimentos por meio da incorporagdo de todos 0s
elementos de Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) e Andlise de Perigos Pontos Criticos
de Controle (APPCC) juntamente com um sistema de gestéo abrangente. A FSSC 22000
da as organizacbes um modo de demonstrar, num formato internacionalmente
conhecido, que elas possuem um sistema de gestdo abrangente que atende aos requisitos
de seguranca de alimentos, tanto de clientes quanto das agéncias regulatérias. A norma

foi designada para cobrir todos 0s processos junto com a cadeia de fornecedores que lida
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direta ou indiretamente com o produto final sendo consumido. Isso leva todos dentro da
cadeia de fornecedores a um unico sistema de gestdo da seguranca de alimentos
consolidado, tornando mais facil treinar, implementar e auditar a gestdo da seguranca de
alimentos em todos os niveis da rede de alimentos.

Em margo de 2012 o PAS 220:2008 foi retirado e substituido pela norma ISO/TS
22002-1:2009 de acordo com o esquema da FSSC 22000. As exigéncias da norma
ISO/TS 22002-1: 2009 sdo essencialmente as mesmas que sdo detalhadas nas exigéncias
dos programas de pré-requisitos (PPRS).

Em fevereiro de 2013 a versdo 3 da FSSC 22000 foi reconhecida pela GFSI com
a incluséo de exigéncias adicionais para abranger a gestdo de insumos e as exigéncias
regulamentares especificas.

Em junho de 2018 a versdo ISO 22000:2018, implementou varias mudancas
significativas. Entre elas:

Integracdo simplificada: o alinhamento a convencdo da Estrutura de Alto Nivel
(EAN), exigida para todas as normas novas ou alteradas, permite maior integracéo entre
diferentes normas ISO. Isso simplifica a incorporacdo da 1ISO 22000:2018 a um sistema
de gestdo atual baseado na ISO;

Mais facil de entender: houve uma completa revisdo dos requisitos da norma,
permitindo uma maior clareza com a redefinicdo de conceitos como PRP e 0 PPRO para
facilitar a compreensao e a implementacéo;

Melhor consonancia com o Codex APPCC: para assegurar que a implementagédo
siga a metodologia Codex, 0s requisitos agora seguem estritamente as etapas deste, para
que a criacdo da APPCC seja agora incorporada a norma;

Implementagdo  mais  simples: informacGes documentadas  especificas
identificadas na norma permitem que vocé produza um conjunto de documentos em
conformidade com a 1SO 22000:2018;

Esclarecimento do ciclo PDCA: a 1S0:2018 esclarece a aplicacdo do ciclo
PDCA (assim denominado devido a abreviacdo das palavras em inglés: plan — do —
check — act, ou seja, planejar — fazer — acompanhar — agir), para que as organizagoes
possam assegurar que 0s processos estejam sendo adequadamente alimentados e
gerenciados, e que as oportunidades de aprimoramento estejam sendo aproveitadas. A
revisdo adota dois ciclos PDCA inter-relacionados: o sistema de gestéo da seguranca de
alimentos e o ciclo PDCA de fabricacdo de produto/prestacdo de servi¢o baseado nos
principios do Codex APPCC.
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Uma nova visdo sobre o risco: tradicionalmente, a norma s6 levava em

consideracdo o produto para o consumidor final aplicando os principios do Codex

APPCC. Na nova reviséo, o Codex APPCC ainda é necessario, mas sera complementado

por uma analise organizacional do risco

Estrutura de clausulas simplificada: a atualizagdo permite uma abordagem mais

linear a implementagdo, pois segue um processo em etapas.

A Versédo 5 do Esquema FSSC 22000 publicada em maio de 2019 e os principais

fatores que iniciaram o desenvolvimento desta versao foram:

Publicacdo da nova norma I1SO 22000:2018 em 19 de junho de 2018;

Periodo de 3 anos para a transi¢cdo para a nova norma ISO 22000:2018, conforme
determinado pelo Férum Internacional de Acreditacdo (IAF) até 29 de junho de
2021,

Habilitar as auditorias do sistema de gestdo integrada para a FSSC 22000-
Qualidade;

Melhoria dos requisitos do Esquema anterior;

Conformidade com os Requisitos de Benchmarking da Iniciativa Global de
Seguranca de Alimentos (GFSI);

Conformidade com os requisitos do Organismo de Acreditacao.

Em novembro de 2020, o FSSC publicou a nova versao 5.1 (FSSC V5.1), para

se atualizar com relacdo as ultimas novidades do processo de benchmarking do GFSI —

2020.1.

A versdo 5.1 é de dezembro de 2020, surgiu da necessidade de acompanhar a

atualizacao da 1SO 22000 e incluiu novos requisitos adicionais:

Armazenamento e estocagem: planejamento da rotagdo do estoque para que 0s
primeiros produtos a vencerem e entrarem sejam 0s primeiros a serem utilizados
(PVPS e PEPS);

Contaminacdo cruzada: em embalagens que contenham de forma anexa
utensilios, como colheres medidoras de férmula infantil, os mesmos devem ser
declarados no escopo da certificacao;

PPRs: necessidade de registro da verificagéo;
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o Desenvolvimento de novos produtos: a organizagdo deve estabelecer,
implementar e manter procedimento para desenvolvimento de novos produtos;

e Saude dos colaboradores: exames frequentes que comprovem que O0S
colaboradores ndo oferecem riscos de contaminacdo aos alimentos, como
cropocultura e coproparasitolégico;

« Auditorias multi-site: em casos que a empresa tenha mais de uma unidade, pode
optar pela certificacdo de varios sites a0 mesmo tempo. As ndo conformidades
sdo cumulativas.

Percebam que muitos destes requisitos ja sdo adotados pela industria de
alimentos, porém, havia a necessidade de formaliza-los como exigéncia para certificacdo
no esquema FSSC 22000°.

6.2 Diferencas entre Programa de Pré-requisito (PPR), Programa de Pre-
requisito Operacional (PPRO) e Pontos Criticos de Controle (PCC).

A seguranca de alimentos esta relacionada a presenca de perigos veiculados
pelos alimentos no momento do consumo. Para controlar estes perigos e garantir a satde
dos consumidores, uma organizacdo deve determinar a estratégia a ser usada
combinando os programas de pré-requisitos (PPR), programa de pré-requisitos
operacionais (PPRO) e o plano APPCC (PCC).

A norma 1SO 22000 define da seguinte forma:

Programa de Pré-requisitos (PPR): CondicGes basicas e atividades necessarias para
manter um ambiente higiénico ao longo da cadeia produtiva de alimentos adequadas para a
producdo, manipulacédo e suprimento de produtos finais seguros e de alimento seguro para
0 consumo humano.

Programa de Pré-requisito Operacional (PPRO): PPR identificado pelas anlises de
perigos como essencial para controlar a probabilidade de introduzir perigos a seguranca de
alimentos no ambiente de processo e/ ou a contaminacdo ou a proliferacdo dos perigos
relacionados a seguranca de alimentos, nos produtos ou no ambiente de processo.

6 O material produzido pela FoodSafetyBrazil.org é protegido pela lei 9.610/98. (do artigo: https://foodsafetybrazil.org/o-que-

realmente-mudou-na-fssc-v5-1-uma-nova-abordagem/)



Ponto Critico de Controle (PCC): Etapa na qual o controle pode ser aplicado e é essencial
para prevenir ou eliminar um perigo relacionado a seguranca de alimentos ou reduzi-lo a

um nivel aceitavel.

A partir destas defini¢cdes conclui-se que:

Os PPR sdo medidas de controle genéricas, ndo visam o controle de um perigo especifico
e sim atender a condicdes basicas e a um ambiente higiénico e favoravel na producéo,
distribuicdo, armazenagem e venda de alimentos seguros. Dependendo do segmento da
organizacdo, pode receber nomenclatura especifica como: Boas Praticas de Fabricacéo,
Boas Praticas de Transporte ou Boas Préaticas de Armazenagem;

Programas de pré-requisitos controlam perigos ndo significativos de risco (obtido a
partir da analise de probabilidade x severidade) considerado aceitavel;

Programas de higienizacdo do ambiente, controle integrado de pragas e potabilidade de
agua sao exemplos de programas de pré-requisitos;

PPRO é um tipo especial de PPR que controla um perigo especifico e significativo, de
modo a minimizar a probabilidade de introdugdo de perigos no ambiente e a
contaminagdo/proliferacao de perigos no ambiente ou no produto;

Higienizacdo de uma linha produtiva visando o controle de um alergénico, cujo risco €
significativo na empresa, pode ser um exemplo de PPRO, assim como o controle de
lasioderma em um armazém de farinha de trigo ou ainda o controle de cloro residual para
uma industria que usa a agua potavel como ingrediente;

Pontos criticos de controle controlam perigos especificos e significativos, cuja avaliacéo
de risco indicou um risco inaceitavel. Uma falha em seu controle significa que a seguranca
do produto pode estar comprometida;

O controle de PCC ocorre em uma etapa do processo produtivo.

Ainda segundo a ISO 22000, a selecéo e classificacdo das medidas de controle
devem incluir avaliagdes sobre:
1) o efeito da medida de controle nos perigos;
2) aviabilidade de monitoramento da medida de controle;
3) a posicgéo dentro do sistema relativo a outras medidas de controle existentes;
4) a probabilidade de falhas no funcionamento das medidas de controle ou variagdes

significantes no processo;
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5) a severidade das consequéncias em caso de falhas no funcionamento da medida de
controle;

6) se a medida de controle foi especificamente estabelecida e aplicada para eliminar ou
reduzir significantemente o nivel de perigo(s);

7) efeitos sinérgicos entre duas ou mais medidas de controle.

Medidas de controle gerenciadas por PPRO devem ser monitoradas. Casos de
desvios devem ser analisados, devendo a organizacdo aplicar correcGes e acOes
corretivas. A¢des sobre o produto potencialmente afetado podem ser necessérias.

As medidas de controle gerenciadas pelo plano APPCC devem ser monitoradas
e o resultado obtido deve ser comparado com o limite critico previamente estabelecido.
Em casos de desvios, correcbes e acbes corretivas devem ser tomadas, incluindo
obrigatoriamente uma acéo sobre o produto potencialmente inseguro.

Em relacdo a necessidade de validacdo, medidas de controle gerenciadas por
PPR ndo demandam de validacéo, ja as controladas por PPRO ou pelo plano APPCC
sim.

A tabela 4 a seguir mostra quais atividades (monitoramento, verificagdo e
validagdo) devemos ter obrigatoriamente para cada medida de controle classificada
como PPR, PPRO e PCC:
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Tabela 4: Atividades obrigatérias das medidas de controles.

39

CLASSIFICACAO
DA MEDIDA DE
CONTROLE

MONITORAMENTO

PPR

PPRO

PCC

Conducéo de uma
sequéncia planejada de
observacges ou
medigdes para avaliar
se as medidas de
controle estdo operando

conforme planejado.

NAO
(mas é

recomendado)

SIM

SIM

VERIFICACAO

Confirmacédo através do
fornecimento de
evidéncias objetivas, de
gue 0s requisitos
especificados foram

cumpridos.

SIM

SIM

SIM

VALIDACAO

Obtencéo de evidéncias
de que as medidas de
controle gerenciadas
pelo plano APPCC e

pelos PPR operacionais

sdo capazes de ser

eficazes.

SIM

SIM

Fonte: Adaptado de Food Safety Brazil, 2023.7

As atividades de verificagdo devem ser implementadas para todas as medidas de

controle, independentemente de seu grau de complexidade ou de sua classificagdo como
PPR, PPRO ou PCC.

" O material produzido pela FoodSafetyBrazil.org é protegido pela lei 9.610/98. (do artigo: https://foodsafetybrazil.org/qual-a-
diferenca-entre-pcc-ppro-e-ppr/)


https://foodsafetybrazil.org/qual-a-diferenca-entre-pcc-ppro-e-ppr/
https://foodsafetybrazil.org/

6.3 Como o0 esquema € organizado

O esquema consiste de seis partes e dois apéndices, além disso, existem sete
Anexos. Todos estes documentos também contém requisitos obrigatorios do esquema.
Por Gltimo, h& dois documentos de orientacdo sobre diversos temas para fornecer um
suporte adicional. Todos os documentos podem ser baixados gratuitamente a partir do
website da FSSC 22000.

Parte 1 - Viséo geral do procedimento

Esta parte descreve o contexto e detalhes do esquema, incluindo seus escopos de
certificacao.
Parte 2 - Requisitos para as organizacdes a serem auditadas

Esta parte descreve o0s requisitos do esquema dos quais os Organismos
Certificadores licenciados devem auditar o Sistema de Gestdo de Seguranga de
Alimentos (SGSA) e o Sistema de Gestédo de Qualidade (SGQ) da organizacao a fim de
obter ou manter a certificacdo para a FSSC 22000 ou FSSC 22000-Qualidade.
Parte 3 - Requisitos para o processo de certificacao

Esta parte descreve os requisitos para a execucdo do processo de certificacdo a
ser conduzido por Organismos Certificadores licenciados.
Parte 4 - Requisitos para os organismos de certificacao

Esta parte descreve os requisitos para os Organismos de Certificacéo licenciados
que oferecem os servicos de certificacdo do Esquema as organizaces.
Parte 5 - Requisitos para os organismos de acreditacdo

Esta parte descreve os requisitos para os Organismos de Acreditacdo
reconhecidos que oferecem servigos de acreditacdo aos Organismos de Certificacdo
licenciados.
Parte 6 - Requisitos para as organizacdes de treinamento

Esta parte descreve os requisitos para as OrganizagOes de Treinamento (TOs)

licenciadas que desejam fornecer cursos de treinamento aprovados do Esquema.

Apéndice 1 — Defini¢bes
Esta parte contém todas as defini¢cdes que foram utilizadas ao longo de todos os
documentos do Esquema.
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Apéndice 2 — Referéncias
Esta parte contém todas as referéncias que foram utilizadas ao longo de todos os

documentos do Esquema.

Anexos

Existem sete Anexos que sdo obrigatorios e necessarios para a correta
implementacéo do Esquema:

Anexo 1 - Declarages de escopo do Certificado do OC

Anexo 2 - Modelo do relatério de auditoria (FSSC 22000)

Anexo 3 - Modelo de relatério de auditoria (FSSC 22000-Qualidade)

Anexo 4 - Modelo de Certificado do OC

Anexo 5 - Escopo do certificado de acreditacdo do OA

Anexo 6 - OT - Especificacbes dos Cursos

Anexo 7 - OT - Modelos de certificado de Treinamento
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7. O GRUPO CARLOS LYRA?

A histdria do Grupo Carlos Lyra teve inicio no ano de 1951, quando o industrial
Carlos Benigno Pereira de Lyra Neto assumiu a Algodoeira Lagense S/A. A empresa,
com sede no municipio alagoano de Sdo José da Laje, atuava no ramo de compra,
processamento e comercializacdo de algoddo, milho, mamona e café.

Mas foi em 1965, com a aquisicdo da Usina Caeté, Matriz, no municipio
alagoano de Sdo Miguel dos Campos, que o visionario Carlos Lyra iniciou sua trajetdria
empresarial no setor da agroindustria da cana-de-agucar, mantendo uma tradi¢do de mais
de 125 anos, herdada do avo, Coronel Carlos Lyra e do seu pai, Salvador Lyra, em terras
da Usina Serra Grande.

Uma historia construida com muita dedicacdo, investimentos e responsabilidade
socioambiental. Atualmente, a Companhia possui trés unidades produtoras de agucar,
etanol e bioeletricidade, nos estados de Alagoas e S&o Paulo, gerando mais de 8 mil
empregos diretos para o pais.

Carlos Benigno Pereira de Lyra Neto, nasceu em 20 de junho de 1925, era filho
de Salvador Pereira de Lyra e Maria da Conceigéo Diniz Pereira de Lyra, tradicional
familia ligada a agroindustria da cana-de-acucar. Foi fundador do Grupo Carlos Lyra,
um conglomerado de empresas com atuagdo nos segmentos sucroenergético, pecuaria,
téxtil, fertilizantes, radiodifusdo e taxi aereo.

Carlos Lyra formou-se em Engenharia Quimica na universidade de Indiana, nos
Estados Unidos (1947/1951). Com caracteristicas Unicas e visionarias, Dr. Carlos como
era conhecido, construiu a Usina Caeté — Unidade Marituba, em 1979, situada em Igreja
Nova e adquiriu a Usina Caeté — Unidade Cachoeira, em 1986, em Maceid,
consolidando-se como o maior Grupo de Alagoas. Com a expansdo para o0 Sudeste,
construiu a Usina Caeté — Unidade Volta Grande, em 1996, no municipio de Conceicao
das Alagoas e assumiu, no ano de 2001, o controle acionario da Usina Caeté — Unidade
Delta, ambas localizadas no Triangulo Mineiro. Carlos Lyra foi além e, no ano de 2007,
implantou no Oeste paulista a Usina Caeté — Unidade Paulicéia, em Paulicéia,
transformando-se em um dos mais influentes industriais do setor sucroenergético do
Brasil.

Foi Senador da Republica no periodo de 1979 a 1987. Em seu vasto curriculo,

8 https://usinacaete.com/nossa-historia/
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Carlos Lyra foi Conselheiro da Confederacdo Nacional da Industria (CNI), Membro
Conselheiro do Conselho Empresarial Brasil-Estados Unidos e Membro da Comisséo
Brasileira na reunido anual da Junta de Governadores do FMI — Fundo Monetario
Internacional, realizado na cidade de Salzburger na Austria.

Em 1992, Carlos Lyra, com sua experiéncia na comercializa¢do do algod&o e a
convivéncia com o setor téxtil, adquiriu a Fabrica da Pedra, localizada no municipio de
Delmiro Gouveia (AL). O industrial, que sempre destacou o potencial da regido do Alto
Sertdo e sua admiracao pelo povo sertanejo, modernizou o parque fabril e conquistou os
mercados brasileiro e sul-americano. Vale destacar que Carlos Lyra era extremamente
dedicado a Fabrica da Pedra e deixava claro seu entusiasmo pela empresa.

O legado de Carlos Lyra traduz uma expressiva histéria de contribuicdo para o
desenvolvimento socioecondmico de Alagoas, Minas Gerais, Goias e Sao Paulo.

Casou-se com a americana Nancy Virginia Karns Lyra, com quem teve dois
filhos: Robert e Elizabeth. Faleceu no dia 20 de agosto de 2017.

7.1 A Politica de Sustentabilidade do Grupo Carlos Lyra

A Usina Caeté se destaca no cenario da producdo de cana-de-acucar, etanol e
bioeletricidade como um dos mais modernos e produtivos do pais. Muito desse sucesso
se deve a avancada politica de gestdo de pessoas adotada, que busca valorizar o ser

humano e seu trabalho como elementos essenciais no processo produtivo.

Durante os anos a empresa vem desenvolvendo e ampliando mecanismos que visam
garantir a melhoria continua da qualificacdo profissional, mobilizando esforgos no

crescimento individual e coletivo de seus colaboradores.

7.1.1 Meio Ambiente

Utilizar métodos e processos que minimizem a polui¢do, gerando produtos e
Sservigos que respeitem o0 meio ambiente e a comunidade, através de objetivos e metas
economicamente viaveis, que atendam a todos os requisitos legais aplicaveis para

preservacao dos recursos naturais.
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7.1.2 Responsabilidade Social

A empresa busca capacitar e desenvolver os colaboradores quanto a sua
formacédo e atuacdo profissional, bem como manter os talentos através de programas e
politicas de incentivos. Propicia um ambiente de trabalho participativo e seguro,
integrando préticas e recursos necessarios para proteger a satde e o bem-estar dos nossos
colaboradores. Desenvolver a¢des concretas que beneficiem a comunidade nos aspectos

ambiental, social e econémico.

7.1.3 Governanca Corporativa

Garantir uma gestdo econémica responsavel, inovando, e em sintonia com as
necessidades e evolucdes do mercado, visando a perenidade do negdcio, mantendo a
capacidade de investimentos e melhorando continuamente seus controles.

Disseminar os principios e premissas da governancga corporativa com o objetivo
de manter um relacionamento transparente com as partes interessadas, com livre acesso

aos canais de comunicacdo da Usina Caeté S/A e suas unidades

7.1.4 Qualidade e Seguranca de Alimentos

Produzir com qualidade e seguranca de alimentos em concordéncia com o0s
requisitos legais e de clientes, de forma a atendé-los satisfatoriamente, buscando a

melhoria continua de produtos e processos.

7.2 A Usina Caeté

Com o nome fantasia de Usina Caeté — Matriz e razdo social Usina Caeté S/A,
esta localizada na Fazenda S&o Jodo, Zona Rural, s/n, no municipio de Sdo Miguel dos
Campos — AL. A Usina Caeteé é referéncia no processo de consolidacdo de tecnologias
e metodologias de analise de dados ao longo dos ultimos anos.

Foi a primeira unidade industrial adquirida pelo Grupo Carlos Lyra em 1965.
Investindo nas mais avangadas técnicas de producdo, o Grupo Carlos Lyra transformou
a Matriz em uma usina modelo. A lavoura canavieira da Usina Caeté possui entre suas

avancadas tecnologias de producdo a colheita mecanizada, com as estacOes de
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transbordo, sistemas lineares de irrigacdo, fertirrigacdo com vinhaca, além de um
sistema de manejo de solo, com uso criterioso de fertilizantes.

Ha predominancia de uma maior producdo de agUcar cristal e geracao de energia
elétrica. O parque de geracao de energia elétrica da Caeté € um dos mais modernos do
Nordeste.

A busca pela exceléncia permeia todas as aces conduzidas pelo corpo técnico
da Usina Caeté e se faz presente nas mais diversas etapas do processo produtivo. Na
formacéo do canavial, tem-se inovado com o plantio mecanizado com baixa densidade
de gemas, 0 que proporciona uma elevada economia no consumo de mudas e nos custos
de implantagéo do canavial.

A seguir na figura 1 a vista da Usina Caeté no ano de 1965 quando foi adquirida

pelo industrial Carlos Lyra.

Figura 1: Vista da Usina Caeté, Sdo Miguel dos Campos-AL

Fonte: Grupo Carlos Lyra, 2023.
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Na figura 2 a vista da Usina Caeté apds cinquenta anos de aquisicao pelo Grupo
Carlos Lyra, com o parque industrial ampliado e modernizado tecnologicamente.

Figura 2: Vista da Usina Caeté, Sdo Miguel dos Campos-AL.

Fonte Grupo Carlos Lyra (2023)

A empresa investe constantemente em novas tecnologias para otimizar o
desempenho da sua producdo de agucar, etanol e bioeletricidade.

Atualmente sdo trés unidades produtoras: Usina Caeté S/A, Matriz (Sdo Miguel
dos Campos/AL); Usina Caeté S/A — Unidade Marituba (Igreja Nova/AL) e Usina Caeté
S/A — Unidade Pauliceia (Pauliceia/SP).

Investimento no presente, preocupacdo com o futuro e uma gestdo empresarial
com foco na responsabilidade socioambiental e nos avancos tecnoldgicos fazem da

Usina Caeté uma das maiores referéncias no setor sucroenergético do Brasil.



7.3 Os Produtos da Usina Caeté

Acucar Cristal, Refinado, Demerara e VHP - O acucar produzido pela Usina
Caeté atende aos mais exigentes mercados consumidores, nao se restringindo somente a
legislagdo, mas buscando sempre melhorias em todo o processo.

Atualmente, cerca de 55% de suas vendas sdo destinadas ao mercado externo,
tendo como principais destinos os Estados Unidos, Canada, Argélia, entre outros.

No mercado interno, a Usina Caeté esta entre os primeiros em participacdo no
Market share no Nordeste. A Companhia € uma importante fornecedora de energia

limpa, com producdo de bioenergia e etanol.

Alcool Gel 70° INPM - O alcool gel é um produto essencial para higienizacio
das maos, sendo altamente eficaz na eliminagdo de germes, proporcionando uma
limpeza completa e pratica em qualquer momento do dia. As embalagens estdo

disponiveis nos tamanhos de 500ml e 5 litros.

Alcool Liquido 70° INPM - O alcool liquido é um produto versatil utilizado
para desinfeccdo de superficies e objetos. Estéa disponivel em embalagens de 1 litro e 5
litros, projetadas para atender as diferentes demandas de uso, oferecendo flexibilidade
na hora de adquirir o produto, sendo uma solucgéo eficaz para manter um ambiente limpo

e seguro, ajudando a eliminar bactérias e virus indesejados.

Etanol Hidratado Combustivel - Combustivel com até 5% de dgua em sua
composicdo, utilizado no abastecimento dos carros Flex. Além de aumentar a poténcia

do motor, o Etanol Hidratado néo € prejudicial ao meio ambiente.

Etanol Anidro Combustivel - Produto praticamente isento de 4gua. E misturado

a gasolina com o objetivo de reduzir os efeitos poluentes do combustivel fossil.

Bioeletricidade - Gerada a partir do bagaco da cana-de-agucar, a energia

produzida é para autossuprimento e o excedente comercializado.
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Figura 3: Setor de empacotamento do agtcar, USINA CAETE.
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Fonte: Grupo Carlos Lyra, 2023.

Figura 4: Setor de carregamento de etanol, USINA CAETE.
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Fonte: Grupo Carlos Lyra, 2023.
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Figura 5: Embalagens de acUcar cristal, demerara e refinado, USINA CAETE.

Fonte: Grupo Carlos Lyra, 2024.

Figura 6: Embalagens de alcool 70% gel e liquido e alcool gel acendedor, USINA CAETE.

Fonte: Grupo Carlos Lyra, 2024.
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8. FERRAMENTAS DE GESTAO E SEGURANCA DE ALIMENTOS NA

USINA CAETE

8.1 O Sistema de Gestéo da Qualidade 1SO 9001

A Usina Caeté — Matriz no ano de 2001 iniciou o processo para a certificagdo na
NBR ISO 9001:2000. Em um conjunto de acbes coordenadas, foram elaborados
manuais, procedimentos e registros para adequacao aos requisitos exigidos pela norma.

O manual da qualidade com emissao inicial de junho de 2002 declara que a Usina
Caeté S/A trata a satisfagdo dos seus clientes, colaboradores, fornecedores, acionistas e
comunidade local como um tema fundamental para a sobrevivéncia, crescimento e
perpetuidade da empresa.

Como instrumento de contribuicdo para a gestdo da qualidade, implementa e
operacionaliza um sistema da qualidade, com a finalidade de sistematizar suas
atividades, de forma a assegurar a melhoria continua de seus processos e Servigos,
enfocando, permanentemente, a satisfacdo dos clientes.

A 1SO 9001 é um sistema de gestdo com o intuito de garantir a otimizacao
de processos, maior agilidade no desenvolvimento de produtos e producdo mais agil a
fim de satisfazer os clientes e alcancar o sucesso sustentado.

O escopo da certificacdo da Usina Caeté — Matriz € a realizacdo de andlises de
matéria-prima, produtos em processo e produto final da fabricacdo de acucar e etanol.
Realizacdo de analises de agua de caldeiras e torres de refrigeracdo. No mesmo ano, em
2002 a Usina Caeté — Matriz € acreditada e recebe a certificacdo na norma NBR 1SO
9001 versdo 2000, essa certificacdo foi mantida até o ano de 2018 com a versdo NBR
ISO 9001:2008, no entanto, todo o sistema de gestdo da qualidade que foi implementado
para o atendimento a certificacdo continua em funcionamento até a realizacdo deste
trabalho.

8.2 O Esquema FSSC 22000 e 1SO 22000

No ano de 2005 a Usina Caeté — Matriz emite a versao inicial do seu Manual de
Gestdo e Seguranca do Alimento com o objetivo de estabelecer as diretrizes gerais para
aplicacdo do sistema interno de APPCC, a fim de garantir a integridade do consumidor

final e a seguranca de seus produtos alimenticios em todas as etapas do seu processo de



producéo até a expedicdo. A ultima revisdo deste manual consta de setembro de 2023
com adequacéo da nova metodologia do sistema de gesté&o.

As referéncias normativas para elaboracdo do manual séo a Portaria n® 1428 de
26/11/1993 — Regulamento técnico para inspec¢do sanitaria de alimentos do Ministério
da Salde, a Portaria n°® 46 de 10/02/1998 — Manual genérico de procedimentos para
APPCC em industrias de produtos de origem animal do Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento, a Norma ABNT I1SO 22000:2019 — Sistemas de gestdo de
seguranca de alimentos, Codex Alimentarius de 1969 — esta norma é reconhecida
internacionalmente pois descreve os elementos de um sistema de gestéo de seguranca de
alimentos.

O manual tem como ambito de aplicacdo todo o processo de obtencdo e
elaboracdo de alimentos, desde a producdo da matéria-prima, no caso a cana-de-agucar,
até os produtos finais.

Para implantacdo e conducdo do sistema de gestdo de seguranca alimentar uma
equipe multidisciplinar com experiéncia e formacao necessaria foi indicado pela alta
direcdo da empresa. Os critérios para formacdo da equipe de seguranca alimentar séo
devidamente estabelecidos no préprio manual.

O manual ainda estabelece e detalha itens pertinentes tais como:
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e Caracteristicas de matérias-primas, ingredientes e materiais em contato com os

produtos;
e Caracteristicas dos produtos finais;
e Uso pretendido;
e Fluxogramas e descricdo dos processos;
e Confirmacdo in loco dos fluxogramas;

e Descricdo dos processos e ambientes de processamento.

Com relagdo aos perigos, controles e monitoramento inerentes ao processo
produtivo o manual descreve:

e Analise de perigos;

o Identificacdo de perigos e determinagdo de niveis aceitaveis;

e Avaliacdo dos perigos;

e Selecéo e classificacdo das medidas de controle;

e Validacdo das medidas de controle;



e Plano de controle de perigos (planos APPCC/PPRO);
e Determinacdo dos limites criticos e critérios para tomada de acéo;

e Sistemas de monitoramento dos PCC e PPRO;
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e Ac0Oes quando os limites criticos ou critérios para tomada de acdo ndo forem

atendidos.

A cerca das ac¢des de correcdo 0 manual descreve que a empresa assegura que,
quando limites criticos para os PCC e ou critérios para tomada de a¢do para 0 PPRO ndo
forem atingidos, os produtos afetados sejam identificados e controlados em relagdo ao
seu uso e a sua liberacdo. Acdes tais como:

Acdes corretivas — avaliacdo de tomadas de a¢Oes corretivas quando necessario;
Tratamento de produtos potencialmente inseguros — tomada de agOes para prevenir
que produtos potencialmente inseguros entrem na cadeia produtiva de alimentos;
Avaliacdo para liberacédo - cada lote de produtos afetados pela ndo conformidade é
avaliado;

Disposicéo de produtos ndo conformes — reprocessamento, redirecionados para outro
uso, destruido ou descartado;

Recolhimento / Recall — assegurar em tempo adequado o recolhimento de lotes
potencialmente inseguros.

Outro documento elaborado pela empresa é o Manual de Boas Praticas de
Fabricacdo e programas de pré-requisitos, com a Gltima revisao emitida em setembro de
2023, tem como objetivo estabelecer orientacdes gerais para aplicacao nas operacdes de
manipulacgdo de alimentos, assegurando que a parte operacional tenha a prevencgéo contra
qualquer tipo de contaminacdo e atender os niveis efetivos de qualidade e também a
expectativa dos consumidores.

O documento também afirma os requisitos para ser incluidos na concepc¢éo e
implementacdo do Sistema de Gestéo Integrado e afirma estar em conformidade com as
exigéncias do esquema para uma organizacao certificada requerente no sentido de ser
incluido no FSSC 22000 registro das organizacdes certificadas.

No ambito de sua aplicacdo o manual aplica-se a Usina Caeté — Matriz, incluindo
a producdo, armazenagem e distribuicdo, com a finalidade e conscientizar seus
colaboradores quando a obediéncia de regras basicas sobre higiene pessoal, operacional,
organizagao e limpeza do local de trabalho.

As referéncias normativas para elaboragdo do manual séo:



A Portaria n°326 de 30/07/1997 — Regulamento técnico sobre as condicoes
higiénicos-sanitarias e de boas praticas e fabricacdo para estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos do Ministério da Saude.

Instrucdo Normativa n° 23 de 25/03/2020 — Regulamento técnico do Mercosul
sobre as condicbes higiénicos-sanitarias e de boas praticas e fabricagdo para
estabelecimentos elaboradores/industrializadores de produtos vegetais, subprodutos e
residuos de valor econémico do Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento —
MAPA.

Norma ABNT ISO/TS 22002-1:2012 - Programa de pré-requisitos na
seguranca dos alimentos. Parte 1: Processamento industrial de alimentos.

FSSC 22000:2020 / V5.1 — Food Safety System Cetification 22000 — Part I1:
Requirements for Certification.

A 1SO 22000 é a Norma Internacional de Gestdo da Seguranga de Alimentos,
responsavel por estabelecer 0s requisitos para gerenciamento de processos e produtos,
estabelecendo compromissos com a seguranca dos alimentos e a melhoria continua.

Um dos requisitos da 1SO 22000 trata do estabelecimento, implementacéo,
manutencgdo e atualizacdo de Programas de Pré-Requisitos (PPRs) capazes de auxiliar
no controle de perigos relacionados a seguranca dos alimentos (ABNT NBR 1SO 22000,
secdo 8.2). Para amparar a implementacdo do Sistema de Gestdo de Seguranca de
Alimentos quanto aos PPRs, foi lancada a série de especificacdes técnicas ISO/TS
22002, sendo que a ISO/TS 22002-1 trata especificamente dos requisitos para o
processamento industrial de alimentos.

A ISO/TS 22002-1 estabelece os requisitos para a criacdo, implementacéo e
manutengdo de programas de pré-requisitos (PPR) auxiliando no controle dos perigos
relacionados a seguranca de alimentos. Ela é aplicavel a todas as organizagdes,
independentemente do tamanho ou complexidade dos produtos ou processos.

No entanto, esta Especificacdo Técnica aplica-se somente ao processamento
industrial de alimentos, ndo se estendendo aos demais segmentos da cadeia produtiva de
alimentos.

A implementagdo dos PPRs de acordo com a ISO/TS 22002 é apenas uma
recomendacdo da NBR 1SO 22000, no entanto, para outras normas de certificagdo como

a FSSC 22000, é necessario observar todos os itens desta especificacdo técnica.
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9. CONCLUSAO

Atualmente o ambiente da industria mundial de alimentos é altamente
competitivo e a sobrevivéncia das empresas esta conectada com a eficiéncia de seus
processos produtivos, a entrega de produtos e servigos de qualidade, e a bons precos e
em tempo &gil ao cliente.

A seguranca dos alimentos se refere a satde da populacao e envolve a qualidade
dos produtos. As possiveis doencas transmitidas por alimentos podem ocorrer por falhas
no processo de boas praticas de fabricacdo e de gestdo, portanto, essa revisdo
bibliografica revela a existéncia de alguns programas de controle de qualidade, que séo
principios basicos para a qualidade na producédo de alimentos, tais ferramentas auxilia
na gestdo, evitando-se assim a comercializacdo de produtos ndo conformes para o
consumo humano.

Os alimentos devem prover nutrientes sem afetar negativamente a saide de quem
0s consome. Quanto a questdo da seguranca, é importante que sejam livres de quaisquer
formas de contaminacGes.

O presente estudo visou contribuir com a disseminacdo dos conceitos da
qualidade e da seguranca de alimentos. Enfoque especial foi dado a norma FSSC 22000
por ser o instrumento de gestdo da seguranca de alimentos reconhecido
internacionalmente e como requisito para nossas industrias de produtos alimenticios que
praticam a exporta¢do, bem como, o consumo interno contribuindo assim para o0 avango
econdmico do Pais.

No Brasil, ha uma busca crescente sobre a utilizacao de ferramentas de gestdo da
seguranga de alimentos nas industrias, em especial as que exportam e contemplam
exigéncias externas, bem como, a legislacdo brasileira.

E uma realidade na Usina Caeté a implementac&o de ferramentas de gest&o para
controle da qualidade e da seguranca do alimento produzido. Sdo métodos importantes
desde inicio do processo até o produto que sera consumido e que resultam em beneficios
para a empresa, assim como, para 0 consumidor. A empresa busca atender as normas
internacionais de seguranca de alimentos e qualidade, e por isso tem se utilizado das
ferramentas disponiveis e conhecidas atualmente.

A empresa entende que o atendimento a legislacdo na area de alimentos e o
treinamento e conscientizacdo de todos os colaboradores sdo medidas importantes para

que a seguranca de alimentos e as boas praticas sejam desempenhadas de forma eficaz,
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e assim, garantir o processamento higiénico-sanitario e a entrega de um produto final de
qualidade para os clientes.

A certificacdo desejada, requer o atendimento aos requisitos exigidos na norma
e por isso ha um empenho da diretoria e de toda a equipe de gestdo voltada para a
disseminacdo e conscientizacdo da importancia dos processos. Na empresa existe um
setor de gestdo de seguranca do alimento, com uma equipe técnica de profissionais da
area, com suas atividades exclusivas para a implantacdo, gestdo e monitoramento dos
processos envolvidos na qualidade e seguranca do alimento. Anualmente é realizado a
Semana da Seguranga do Alimento, com a realizagéo de palestras e eventos relacionados
ao tema.

Até a finalizacdo do presente trabalho, a empresa se encontra em fase final de

implantacdo do sistema, com vistorias e auditorias internas constantes.
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